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Glattungsvorrichtung und Kantenbearbeitungssystem fur 
eine Seitenkante einer thermoplastischem Kunststof f platte 



Die Erf indung betrif ft eine Glattungsvorrichtung fur eine 
10 Seitenkante einer thermoplastischem Kunststof f platte, die 
eine Nut mit wenigstens einem Heizmittel in der Stirnfla- 
che und mit jeweils wenigstens einem Kuhlmittel in den 
sich gegenuberliegenden Seitenf lachen aufweist, wobei ei- 
ne in der Nut fuhrbare Kunststof fplatte mit ihrer 
15 Schnittkante an dem Stirnbereich und mit ihren randseiti- 
gen Oberf lachenbereichen an den Seitenf lachen anliegt, 
gemafi Stammpatent (-anmeldung) 103 52 112.7. 

Das in der Stammpatentanmeldung of fenbarte Verfahren zur 
Herstellung einer thermoplastischen Kunststof fplatte mit 

20 wenigstens einer geglatteten Seitenkante und die zu des- 
sen Durchfuhrung geeignete Glattungsvorrichtung haben 
sich bewahrt, da aus taf elf ormigen thermoplastischen 
Halbzeugen durch eine einfache und wirksame Kantenbear- 
beitung zu einbauf ertigen Plat tenproduk ten veredelt wer- 

25 den konnen . 

Allerdings hat sich gezeigt, dass der Betrieb der Glat- 
tungsvorrichtung einen hohen Energieverbrauch fur die 



gleichzeitige Erwarmung und Kuhlung innerhalb derselben 
Vorrichtung nach sich zieht . Auch ist die Qualitat der 
mit dem Verfahren und der Vorrichtung der Stammpatentan- 
meldung erhaltenen Kanten bei bestimmten Halbzeugarten 
und -dicken noch nicht ausreichend. 

Es stellt sich daher die Aufgabe, den Betrieb der Glat- 
tungs vorrichtung wirtschaf tlicher zu machen und die Qua- 
litat der damit behandelten Produkte noch zu verbessern. 

Diese Aufgaben werden dadurch gelost, dass zwischen einem 
Querschnittsbereich, in dem ein Heizmittel angeordnet 
ist, und einem Querschnittsbereich, in dem ein Kuhlmittel 
angeordnet ist, jeweils wenigstens ein Isolierbereich 
vorgesehen ist, der durch eine Nut oder eine Bohrung ge- 
bildet ist, die sich uber einen uberwiegenden Teil der 
Lange der Glattungsvorrichtung erstreckt . 

Die in der Nut oder Bohrung liegende Luftschicht blok- 
kiert eine Warmeubertragung weitgehend, so dass die War- 
meverlust im Heizbereich im wesent lichen durch die stark 
reduzierten Warmestrome def iniert sind, die liber die Ver- 
bindungsstege zwischen Heiz- und Kuhlbereichen flieSen. 
Fur die Heizbereiche wird damit weniger Heizenergie und 
fur die Kuhlbereiche weniger Energie zur Temperierung der 
Kuhlmittel benotigt. AuSerdem wird an der behandelten 
Seitenkante einer Kunststof fplatte ein grofierer Tempera- 
turgradient geschaffen, so dass die Forms tabi lit at der 
gekuhlten randseitigen Oberf lachenbereiche erhoht und zu- 
gleich durch vergroBerten Warmeeintrag in die Seitenkante 
die Auf schmelzung beschleunigt wird. Durch die verbesser- 
te Kuhlung der Nachbarbereiche erstarrt der aufgeschmol- 
zene Kunststoff an der Seitenkante auch wieder schneller, 
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so dass Formanderungen nach Durchlaufen der Glattungsvor- 
richtung vermieden werden. 

Bevorzugt ist das Heizmittel durch wenigstens eine elek- 
trische Heizpatrone gebildet. Hierdurch ergibt sich ge- 
5 genuber einer Beheizung mit temperierten Flussigkeiten 
der Vorteil einer besseren und schneller reagierenden 
Temperaturregelung . Da die Heizpatrone durch Bohrungen in 
die Glattungsvorrichtung integriert ist, treten keine di- 
rekten Warmeverluste des Heizmittels an die Umgebung auf. 

10 Es hat sich als besonders gunstig erwiesen, wenn sich das 
Heizmittel uber das 0,4 bis 0,6fache der Lange der Glat- 
tungsvorrichtung erstreckt. Bei einer Beheizung nur etwa 
uber die Halfte der Lange der Glattungsvorrichtung bleibt 
ein etwa ebenso langer Bereich in der Glattungsvorrich- 

15 tung bestehen, der zwar gekuhlt, aber nicht mehr beheizt 
ist und so eine Abkuhlung des thermoplastischen Werk- 
stoffs bis unter die Erweichungstemperatur ermoglicht, 
wahrend die Seitenkante noch in der Fuhrungsnut der Glat- 
tungsvorrichtung lauft und daruber kalibriert wird. 

20 Vorzugsweise werden die Kuhlkanale von einer gemeinsamen 
Kuhlf lussigkeits-Vorl auf lei tung gespeist, so dass sich 
ein gleiches Temperaturniveau an der randseitigen Berei- 
che an der Ober- und der Unterseite der Kunststof fplatte 
einstellen kann. Hierzu sollte der Querschnitt der Glat- 

25 tung svor richtung, jedenfalls hinsichtlich der Quer- 

schnittsbereiche fur die Kuhlung, moglichst spiegelsymme- 
trisch ausgebildet sein. 

Das Verfahren und die Vorrichtung der S tamrnpatentanmel - 
dung sind insbesondere auf die Inline -Bearbei tung von 
30 Kunststof fplatten, insbesondere Kunststof f schaumplatten, 
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gerichtet unci sehen eine Kantenglattung des aus der Ex- 
truderduse austretenden Halbzeugs nach dessen Dickenkali- 
brierung vor. Nicht angegeben ist die Nachbearbeitung be- 
stehender Plattenzuschnitte . 

5 Es ist daher eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erf in- 
dung, eine Vorrichtung anzugeben, mit der ein rechtecki- 
ger Plattenzuschnitt auch nachtraglich und auch an alien 
Seitenkanten nachbearbeitet werden kann. 

Diese weitere Aufgabe wird durch ein Kantenbearbeitungs- 
10 system mit den Merkmalen des Anspruchs 9 oder des An- 
spruchs 10 gelost. 

Der Plattenzuschnitt wird entweder auf einem beweglichen 
Schlitten einer Fuhrungsvorrichtung arretiert und durch 
die ortsfest angebrachte Glattungsvorrichtung hindurch 
15 gezogen oder aber die Kunststof fplatte ist ortsfest arre- 
tiert und wird mit einer beweglichen Glattungsvorrich- 
tung, die entlang der Seitenkante bewegt wird, nachbear- 
beitet . 

Vorzugsweise sind zwei Glattungsvorrichtungen vorgesehen, 
20 die spiegelbildlich in Bezug auf die Bewegungsrichtung 
ausgerichtet sind. Es ist auf diese Weise moglich, zwei 
gegeniiberliegende, parallele Kanten gleichzeitig zu bear- 
beiten. Dies betrifft nicht nur Rechteckzuschnitte , son- 
dern auch polygonale Zuschnitte mit gerader Kantenzahl - 

25 Vorteilhaft ist auch, wenn der Schlitten, auf dem die 

Platte arretiert ist, oder der Schlitten, der die wenig- 
stens eine Glattungsvorrichtung tragt, mit einer Drehein- 
richtung versehen ist. Damit ist es moglich, ohne ein Um- 
spannen des Kunststof fplattenzuschnitts alle Kanten nach- 
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einander zu bearbeiten, auch durch automat ische Ablauf- 
steuerungen . 

Um nicht nur quadratische Zuschnitte bearbeiten zu kon- 
nen, sondern auch rechteckige, ist vorzugsweise noch eine 

5 quer zu einer Symmetrieachse der Kunststof fplatte wirken- 
de Verstelleinrichtung fur die wenigstens eine Glattungs- 
vorrichtung vorgesehen. Damit kann die Glattungsvorrich- 
tung automatisch verfahren und an den veranderten Abstand 
einer Seitenkante nach dem Drehen des Zuschnitts ange- 

10 passt werden. 

Die Erf indung wird nachfolgend mit Bezug auf die Zeich- 
nung naher erlautert . Die Figuren zeigen im Einzelnen: 

Fig. 1 ein Teil einer Vorrichtung zur Herstellung ei- 
ner Kunststof fplatte in schematischer perspek- 
15 tivischer Ansicht; 

Fig. 2 eine bevorzugte Ausf uhrungsf orm der Glattungs- 
vorrichtung in Ansicht von vorne; 

Fig. 3 die Glattungsvorrichtung aus Figur 3 in Ansicht 
von oben und 

20 Fig. 4, 5 zwei Ausf uhrungsf ormen eines Kantenbearbei- 

tungs systems, jeweils in schematischer Ansicht 
von oben. 

Fig. 1 zeigt eine Integralschaumbahn 20 aus einem ther- 
moplastischem Kunststof f , die mittels einer an sich be- 
25 kannten, nicht dargestellten Extrusionsvorrichtung endlos 
hergestellt wird- 
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Die Seitenkanten 21 der Integral schaumbahn 20 werden in 
der dargestellten Ausfuhrungsform durch geeignete 
Schneidvorrichtungen 31, 32 geradlinig abgeschnitten. An 
die Seitenkante 21 werden beidseitig in Abzugsrichtung 3 
5 gesehen erf indungsgemaSe Glattungsvorrichtungen 10 ange- 
druckt und angeschmolzen, wodurch die Seitenkanten 21 ho- 
mogenisiert und geglattet werden. 

Soweit ein Beschneiden der Seitenkante entfallen kann, 
wird die unbehandelte Kante der erf indungsgemaSen Glat- 
10 tungsvorrichtung zugef uhrt . 

Die Randbereiche 22, 23 bei den Seitenkanten 21 werden 
auch durch die Glattungsvorrichtungen 10 gefuhrt und dort 
gekuhlt, so dass sie formstabil bleiben. Die vorzugsweise 
hochglanzend ausgebildeten Oberflachen der Integral - 
15 schaumbahn 20 behalten dadurch ihre Form und Oberflachen- 
struktur in den Randbereichen 22, 23. 

Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemafie Glattungsvorrich- 
tung 10, die aus einem metallischen oder sonstigem warme- 
leitfahigem Korper gebildet ist, der eine Fuhrungsnut 14 

20 aufweist. Die Fuhrungsnut 14 ist durch Seitenf lachen 12, 
13 und eine Stirnflache 11 begrenzt, wobei die Seitenf la- 
chen 12, 13 uberwiegend planparallel zueinander ausge- 
richtet sind, jedoch in einem Bereich zur AuSenseite der 
Glattungsvorrichtung 10 hin vorzugsweise in einem kleinen 

25 Winkel zu Mittelachse der Nut nach aufien geneigt sind, so 
dass sich eine Binlauf schrage ergibt. Durch diesen Uber- 
gang wird vermieden, dass am AuSenumf ang der Glattungs- 
vorrichtiang die Oberflache der Integral schaumbahn 20 
durch Kratzspuren oder dergleichen beschadigt wird. 
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Die Stirnflache 11 wird auf eine Temperatur von 13 0°C bis 
250 °C, insbesondere auf ca. 185°C / erwarmt, so dass ein 
thermoplastischer Kunststoff wie beispielsweise Hart-PVC 
lokal aufgeschmolzen wird. 

5 Die Lange der Glattungsvorrichtung ist im Verhaltnis zu 
Abzugsgeschwindigkeit der Integral schaurtibahn 20 so ge- 
wahlt, dass wahrend des Kontakts der Seitenkante 21 mit 
der Stirnseite genugend Warme zum oberf lachlichen Auf- 
schmelzen ubertragen werden kann, ohne jedoch einen zu 
10 groSen Warmeintrag in die hinter der Seitenkante liegen- 
den Kernschichten der Platte zu bewirken. 

Zur Vermeidung eines zu hohen Warmeintrags in die Platte, 
der zu einer zu hohen Erwartnung der Randbereiche der 
Platte bis uber den Erweichungspunkt hinaus und einer 
15 daraus resultierenden Verformung fuhren konnte, sind die 
Seitenf lachen 12, 13 in der Fuhrungsnut 14 durch ein 
Kuhlmittel, insbesondere Wasser gekuhlt, so dass deren 
Temperatur etwa der Umgebungstemperatur entspricht. 

Erf indungswesentlich ist, dass die Heizpatrone 15 von den 
20 Umgebungsbereichen durch Ausnehmungen 18.1,. ..,18. 5, die 
sich uber die Lange der Glattungsvorrichtung 10 ers trek- 
ken, weitgehend gegenuber den ubrigen Materialbereichen 
der Glattungsvorrichtung, insbesondere den Kuhlkanalen 
16, 17, abgeschirmt ist . 

25 Die Ausnehmungen 18.1, 18.3, 18.4, die beispielsweise 

durch Erodieren hergestellt sein konnen, bilden eine bo- 
genformige Spange, die mit ihrer offenen Seite auf die zu 
beheizende Stirnflache 11 der Fuhrungsnut 14 gerichtet 
ist . 
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Zwischen den Ausnehmungen 18.1, 81.3, 18.4 und der Fuh- 
rungsnut 14 bestehen nur schmale Stege 19.1 ... 19.4 aus 
Vollmaterial . Durch diese sehr dunnen Stege 1st die Heiz- 
patrone 15 und der sie umgebende Materialbereich mit dem 
5 ubrigen Querschnitt der Glattungsvorrichtung verbunden. 
Die Warmeleitung uber die Stege 19.1 ... 19.4 ist jedoch 
stark eingeschrankt . 

Zusatzliche Ausnehmungen 18.2, 18.5 erstrecken sich par- 
allel zur Stirnflache 11 und sorgen fur eine weitere Ab- 
10 schirmung des in Figur 2 links gelegenen beheizten Quer- 
schnittsbereichs der Glattungsvorrichtung 10 und der da- 
von rechts gelegenen gekuhlten Querschnittsbereiche ober- 
und -unterhalb der Fuhrungsnut 14 . 

Wie insbesondere Fig. 3 in einer Ansicht mit verdeckten 
Linien auf die Glattungsvorrichtung 10 von oben zeigt, 
weist vorzugsweise auch die Fuhrungsnut 14 an ihrem An- 
fang, in Bezug auf die Bewegungsrichtung 1 gesehen, eine 
Einlauf schrage 14.1 auf. Vorzugsweise erfolgt der Uber- 
gang von dem Einlauf bereich in den eigent lichen Bereich 
der Fuhrungsnut kontinuierlich, das heiSt, ohne eine Kan- 
te am Ubergang und damit ohne eine plotzliche Stauchung 
der angeschmolzenen Seitenkante 21. 

In Fig. 3 ist weiterhin zu erkennen, dass sich die Heiz- 
patrone 15 etwa uber die halbe Lange der Glattungsvor- 
25 richtung 10 erstreckt . Der oberhalb der Heizpatrone 15 in 
Fig. 4 gelegene Teil der Glattungsvorrichtung ist jedoch 
auch ober- und unterhalb der Fuhrungsnut 14 gekuhlt, so 
dass dort eine Erstarrung der angeschmolzenen Materialbe- 
reich bei gleichzeitiger Fuhrung und Kalibrierung in der 
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Nut 14 erfolgt ist, bevor der angeschmolzenen Bereich der 
Seitenkante die Glattungsvorrichtung 10 verlassen hat. 

Fig. 5 zeigt ein Kant enbearbeitungssys tern 100, das eine 
Antriebsvorrichtung, bestehend aus Motor 32, Fuhrung 33 
5 und Antriebsspindel 34, sowie einen Schlitten 31 mit Ar- 
ret ieningsmitteln fur eine Kunststof f platte 20 umf asst . 
Die auf dem Schlitten 31 arret ierte Kunststof f platte 20 
kann in einer Bewegungsrichtung 2 verfahren werden, wobei 
die Seitenkante 21 und der randseitige Oberf lachenbereich 
10 22 durch die Glattungsvorrichtung 10 gezogen und dort 
nachbehandelt werden. 

Zusatzlich kann eine Dreheinrichtung vorgesehen sein, mit 
der die Kunststof f platte 20 gegenuber dem Schlitten 31 in 
der mit 3 bezeichneten Drehrichtung rotierbar ist . Da- 
15 durch konnen nach einer 90°-Drehung auch die weiteren 
Seitenkanten der Kunststof f platte 2 0 nachbehandelt wer- 
den. 

Zwei spiegelsymmetrisch zur Bewegungsrichtung 2 angeord- 
nete Glattungsvorrichtungen 10 ermoglichen eine gleich- 
20 zeitige Behandlung gegenuberliegender Seitenkanten 21, 24 
in ihren Fuhrung s nut en . 

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausf uhrungsf orm eines Kantenbe- 
arbeitungssystems 100 % , bei der die Kunststof f platte 20 
ortsfest mittels einer Arretierungseinrichtung 35 1 fest- 
25 legbar ist. Die Glattungsvorrichtung 10 ist an einer 
Spindel 34\ welche durch einen Motor 32 x angetrieben 
ist, beweglich gefuhrt und wird mit ihrer Fuhrung s nut 14 
entlang der Seitenkante 21 bzw. dem randseitigen Bereich 
22 der Kunststof f platte 2 0 gefuhrt. 
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Patentanspruche : 

1. Glattungsvorrichtung (10) fur eine Seitenkante (21, 
24) einer thermoplastischem Kunststof fplatte (20), 
die eine Fuhrungsnut (14) mit wenigstens einem Heiz- 
mittel (15) in der Stirnflache (11) und mit jeweils 
wenigstens einem Kuhlmittel (16, 17) in den sich ge- 
genuberliegenden Seitenf lachen (12, 13) aufweist, wo- 
bei eine in der Fuhrungsnut (14) fuhrbare Kunststoff- 
platte (20) mit ihrer Schnittkante (21, 24) an dem 
Stirnbereich (11) und mit ihren randseitigen Oberfla- 
chenbereichen (22, 23) an den Seitenf lachen (12, 13) 
anliegt 

(geraafi Patentanmeldung 103 52 112.7) 

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen einem Quer- 
schnittsbereich, in dem ein Heizmittel (15) angeord- 
net ist, und wenigstens einem Querschnittsbereich, in 
dem ein Kuhlmittel (16; 17) angeordnet ist, jeweils 
wenigstens ein Isolierbereich vorgesehen ist, der 
durch eine Nut oder eine Bohrung (18 . 1 , ... , 18 . 5) ge- 
bildet ist, die sich uber einen uberwiegenden Teil 
der Lange der Glattungsvorrichtung (10) erstreckt . 

2. Glattungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Heizmittel durch wenigstens einen 
Heizkanal gebildet ist, der von einer beheizten Flus- 
sigkeit durchflossen ist. 
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Glattungsvorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Heizmittel durch wenigstens 
eine elektrische Heizpatrone (15) gebildet ist . 

Glattungsvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass sich das Heizmit 
tel (15) uber das 0,4 bis 0,6fache der Lange der 
Glattungsvorrichtung erstreckt . 

Glattungsvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Kuhlmittel 
jeweils durch wenigstens einen Kuhlkanal (16, 17) ge 
bildet sind, die von einer Kuhlf lussigkeit durchflos 
sen sind. 

Glattungsvorrichtung (10) nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Kuhlkanale (16, 17) von ei- 
ner gemeinsamen Kiihlf lussigkeits-Vorlauf leitung ge- 
speist werden. 

Glattungsvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine 
der Seitenf lachen (12, 13) der Fuhrungsnut (14) zur 
Aufienseite der Vorrichtung hin eine Einlauf schrage 
(14.1) aufweist. 

Glattungsvorrichtung (10) nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung 
federnd und senkrecht zur Stirnflache (11) verschieb 
bar gelagert ist. 

Kant enbearbeitungs system (100) fur eine Seitenkan- 
te (21, 24) einer thermoplastischem Kunststof fplat- 
te (20) , bestehend aus wenigstens einer Glattungsvor- 
richtung (10) gemafi Stammpatentanmeldung 103 52 112.': 
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und/ocier nach einem der Anspruche 1 bis 8 

und aus einer Fuhrungsvorrichtung, die wenigstens um- 

f asst : 

- einen beweglichen Schlitten (31) zur Aufnahme we- 
nigstens einer Kunststof fplatte (20) 

- Arret iearungsmitteln zur Festlegung der Kunststoff- 
platte (20) auf dera Schlitten (31) und 

- eine Antriebseinrichtung (32, 33, 34) zur Bewegung 
des Schlittens (31) gegenuber der Glattungsvorrich- 
tung (10, 10' ) . 

10. Kantenbearbeitungssystem (100') fur eine Seitenkan- 
te (21, 24) einer thermoplastischem Kunst 3 tof fplat- 
te (2 0) , bestehend aus wenigstens einer Glattungsvor- 
richtung (10) gemaS Stammpatentanmeldung 103 52 112.7 
und/oder nach einem der Anspruche 1 bis 8 

und aus einer Fuhrungsvorrichtung, die wenigstens um- 
f asst : 

einen beweglichen Schlitten zur Aufnahme wenigstens 
einer Kunststof fplatte (20) 

ein Arret ierungsmitt el (35') zur Festlegung der 
Kunststof fplatte (20) auf dem Schlitten und 

- eine Antriebseinrichtung (32', 33', 34') zur Bewe- 
gung des Schlittens (31) gegenuber der Glattungsvor- 
richtung (10, 10'). 

11. Kantenbearbeitungssystem (100, 100') nach Anspruch 9 
oder 10, dadurch gekennzeichnet , dass wenigstens 
zwei, in Bezug auf eine Bewegungsrichtung (2) spie- 
gelbildlich zueinander angeordnete Glattungsvorrich- 
tungen (10) vorgesehen sind. 
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12. Kantenbearbeitungssystem (100) nach Anspruch 9 oder 
11, gekennzeichnet durch eine Dreheinrichtung, mit 
der die Kunststof f platte (20) gegenuber dem Schlitten 
(31) rotierbar ist. 

13. Kantenbearbeitungssystem (100') nach Anspruch 10 oder 
11, gekennzeichnet durch eine Dreheinrichtung, mit 
der die Glattungsvorrichtung (10) gegenuber dem 
Schlitten rotierbar ist. 

14. Kantenbearbeitungssystem (100; 100') nach einem der 
Anspruche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Abstand der Glattungsvorrichtung von einer Syrametrie- 
achse der Kunststof f platte (20) veranderbar ist. 
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